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@ Vorrichtung zum Sintern, Abtragen und/oder Beschriften mittels elektromagnetischer gebundelter Strahlung 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Sintern, Ab- 
tragen und/oder Beschriften mittels elektromagnetischer 

gebundelter Strahlung, insbesondere Laser-Sinterma- 

schine uncl/oder Laser-Oberflachenbearbeitungsmaschi- 

ne mit einem in einem Maschinengehause 2 unterge- 

brachten Bauraum 3, in oder uber welchem eine Lichtleit- 

einrichtung, insbesondere ein Scanner 4, in den der 

Strahl einer Sinter-Energiequelle eingekoppelt wird, eine 

hdhenverfahrbare Werkstuckplattform 7 sowie eine Mate- 

rialzufuhrungseinrichtung mit einem zur Zufuhrung von 

Sinter- Mate rial aus einem Vorratsbehalter 8 in den Pro- 

zeBbereich uber der Werkstuckplattform 7 dienenden Be- 

schichter 9 angeordnet sind, wobei die Werkstuckplatt- 
form 7 als Wechselelement aus dem Bauraum 3 entnehm- 

bar ist, wobei die hdhenverfahrbare Werkstuckplattform 

7, der Vorratsbehalter 8 und der Beschichter 9 als zusam- 

menhangend aus dem Bauraum 3 entnehmbare Prozefi- 

plattform-Wechseleinheit 10 ausgebildet sind und zur 
■ Durchfuhrung gleicher oder anderer Bearbeitungsprozes- 

se weitere ProzeSplattform-Wechseleinheiten 10 gleicher 
' oder unterschiedlicher Ausbildungen in den Bauraum 3 
, einbringbar sind. 
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Beschreibung oder der Abstandsmessung mit dem Laser. Die in die Wech- 

seleinheit integrierte Werkstuckplattform bzw. Aufspann- 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Sin- ebene kann zweckmaBigerweise hohenverfahrbar ausgebil- 

tern, Abtragen und/oder Beschriften mittels elektromagneti- del sein, urn z. B. den erforderlichen Abstand zum Scanner 

scher gebiindelter Strahlung, insbesondere Laser-Si nterma- 5 exakt einstellen zu konnen. 

schine und/oder Laser-Oberflachenbearbeitungsmaschine [0006] Zweckmafiigerweise istjedoch auch der Scanner in 

mit den weiteren Merkmalen des Oberbegriffes des Patent- samtlichen Richtungen, also auch in der Hone verfahrbar. 

anspruchs 1. [0007] In vorteilhafter Weiterbildung kann diese weitere 

[0002] Aus der DE 198 46 478 Al ist eine Laser-Sinter- Proz'eBplattform-Wechseleinheit bzw. die integrierte Werk- 

maschine bekannt, bei welcher in einem Maschinengehause 10 stiickplattform um mindestens eine Senkrechtachse automa- 

ein Bauraum untergebracht ist, in dessen oberen Bereich tisch drehbar und/oder um horizontal Achsen schwenkbar 

sich ein Scanner befindet, in den der Strahl eines Sinterla- sein. Dies ermoglicht eine auBerst flexible Bearbeitung des 

sers eingekoppelt wird. Unter dem Scanner ist eine hdhen- auf der Werkstuckplattform beflndlichen Werkstiickes, wo- 

verfahrbare Werkstoffplattform angeordnet, in deren Be- bei insbesondere dessen Seitenflachen, schrage Flachen 

reich eine Materialzufiihrungseinrichtung mit einem zur Zu- 15 oder Hinterschneidungen in einfacher Weise mit gleichblei- 

fuhrung von pulverartigen, pastosem oder flussigem Sinter- bender Qualitat mit dem darauf auftreffenden Laserstrahl 

material aus einem Vorratsbehalter in den ProzeBbereich bearbeitet werden konnen. Die Drehbarkeit und die Kipp- 

uber der Werkstoffplattform dienenden Beschichter vorge- barkeit um die horizontalen bzw. vertikalen Achsen konnen 

sehen ist. Die Werkstiickplattform ist als Wechselelement durch motorische Antriebe erfolgen, die zweckmaBiger- 

aus dem Bauraum entnehmbar. Mit dieser bekannten Vor- 20 weise durch einen ProzeBrechner der Vorrichtung gesteuert 

richtung konnen lediglich Sinterprozesse durchgefuhrt wer- werden. Damit ist eine exakte sowie rasche und reproduzier- 

den. AuBerdem muB nach Fertigstellung eines Werkstiickes bare Einstellung einer optimalen Position der Werkstuck- 

das nicht gesinterte, lose Pulver von Hand iiber ein Sieb der plattform moglich. 

Vorratskammer wieder zugefuhrt werden. Vor der Herstel- [0008] Im Bauraum konnen Anschlagelemente vorgese- 

lung eines Werkstiickes mit einem anderen Sinterrnaterial 25 hen sein, um unterschiedliche ProzeBplattform- Wechselein- 

mussen auch der Vorratsbehalter sowie der Beschichter ge- heitcn in definierte ProzeBlagen innerhalb eines bestimmten 

reinigt werden, was die Standzeiten zwischen zwei Baupro- Mindestrahmens verbringen zu konnen. In einer besonders 

zessen erheblich verlangert. vorteilhaften Ausfiihrungsvariante konnen die ProzeBplatt- 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine form- Wechseleinhei ten eine Codierung aufweisen, die von 

Vorrichtung mit den weiteren Merkmalen des Oberbegriffes 30 Laserelementen der Vorrichtung erkennbar sind, so daB eine 

des Patentanspruchs 1 derart auszubilden, daB mit ihr die exakte, automatisch durchfuhrbare Positionierung der Pro- 

Standzeiten zwischen zwei Bauprozessen erheblich verkurzt zeBplattformen moglich ist. Ferner ist es infolge der Codie- 

werden und die Vorrichtung flexibler einsetzbar ist. Diese rung moglich, daB der ProzeBrechner der Vorrichtung unter- 

Aufgabe wird durch die gesamte Lehre des Patentanspruchs schiedliche ProzeBprogramme, wie z. B. Sintern/Schmelzen 

1 gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den 35 bzw. Beschriften, Abtragen, SchweiBen, Abstandsmessun- 

Unteranspriichen 2-26. gen und dergleichen anwahlt. Auf diese Weise kann z. B. 

[0004] Als Kern der Erfindung wird es zunachst angese- auch automatisch die fur die jeweilige Bearbeitung erforder- 

hen, daB die hohenverfahrbare Werkstuckplattform, der Vor- liche Strahlungsenergie und Fokussierung des LasersU*ahls 

ralsbehalter und der Beschichter als zusammenhangend aus eingestellt werden. 

dem Bauraum entnehmbare ProzeBplattform-Wechselein- 40 [0009] Die ProzeBplattform-Wechseleinheiten konnen 

heiten ausgebildet sind und zur Durchfiihrung gleicher oder zweckmaBigerweise im Bauraum in ihrer Bearbeitungsposi- 

anderer Bearbeitungsprozesse weitere ProzeBplattform- tion mit Rastelementen verrastbar sein. Um die ProzeBplatt- 

Wechseleinheiten gleicher oder unterschiedlicher Ausbil- form-Wechseleinheiten in eine Bearbeitungsposition auto- 

dungen z. B. ohne Vorratsbehalter und Beschichter in den matisch einzujustieren, konnen die Rastelemente motorisch 

Bauraum einbringbar sind. Demnach ist der Laser mit den 45 angetrieben werden. 

daran angekoppelten opdschen Bauteilen von dem zu bear- [0010] Um ein schnelles und einfaches Auswechseln der 

beitenden Werkstiick bzw. dem dafur notwendigen Sinter- ProzeBplattform- Wechseleinheiten durchfuhren zu konnen, 

material vollkommen getrennt Damit ist es moglich, sofort konnen die Wechseleinheiten als in den Bauraum einfahr- 

nach Beendigung eines Sinterprozesses oder einer andersar- bare, mit Rollen versehene Rollmodule ausgebildet sein. 

tigen Werkstiickbearbeitung den nachsten Bearbeitungspro- 50 Um eine stabile Einheit zu schaffen, konnen ProzeBplatt- 

zeB lediglich durch Auswechseln der ProzeBplattform- form-Wechseleinheiten ein kastenartiges Gehause aufwei- 

Wechseleinheiten durchzufuhren. Die vollkommen getrenn- sen, welches gleichzeilig eine schiitzende Umhiillung vor 

ten Einheiten haben auBerdem den Vorteil, daB der Laser ftir auBeren Einfliissen (z. B. vor Verschmutzung oder mechani- 

unterschiedliche Verfahren verwendbar ist. Femer kann schen Einwirkungen) darstellt. In dem kastenartigen Ge- 

auch im Falle eines beschadigten Bauteils im Bereich des zu 55 hause konnen auch motorische Antriebe zum Verstellen der 

bearbeitenden Werkstiickes z. B. bei einem fehlerhaften Be- Position oder Lage der Werkstuckplattform angeordnet sein. 

schichter die Lasermaschine ohne erhebliche Ausfallzeiten [0011] Um eine opdmale Bearbeitung der Werkstiicke zu 

weiter verwendet werden. Die gesamte erfindungsgemaBe gewShrleisten, konnen beim Einbringen der ProzeBplatt- 

Vorrichtung ist demnach auBerst flexibel einsetzbar, wobei form-Wechseleinheiten in den Bauraum automadsch elektri- 

zwischen zwei Bearbeitungsprozessen nur auBerst kurze 60 sche Verbindungen und/oder Stromungskanalanschliisse 

Standzeiten zum Wechseln der Wechseleinheiten auftreten zwischen der Vorrichtung und der Wechseleinheit herge- 

und somit der Bearbeitungslaser besser ausgelastet ist. stellt werden. Die Laseranordnung sowie die Bearbeitungs- 

[0005] Eine weitere ProzeBplattform- Wechseleinheit un- vorrichtung wirken dann als eine Einheit zusammen. Die 

terschiedlicher Ausbildung kann eine tischartige Aufspann- Stromungskanale dienen der Inertgasbeliiftung im Bauraum, 

ebene und damit zusammenwirkende Aufspannelemente fur 65 um Oxidadonsvorgange des Werkstiickes bzw. Werkstoffes 

Werkstiicke aufweisen. Die Aufspannebene befindet sich wahrend der Laserbearbeitung zu vermeiden. Die Strd- 

auf der Werkstuckplattform. Diese ProzeBplattform eignet mungskanale sind dabei bevorzugt so angeordnet, daB sich 

sich beispielsweise zum Beschriften, Abtragen, SchweiBen im Bauraum eine definierte laminare Stromung durch die 



BEST AVAILABLE COPV 



DE 100153 741 CI 

3 4 



Bediisung und Absaugung mit Inertgas z. B. Argon ausbil- 
det Mit besonderem Vorteil kann das bereits durch den Bau- 
raum durchgestromte Inertgas aufbereitet und dem B aura urn 
neu zugefuhrt werden. Im bzw. am Ende der Stromungska- 
nale konnen Filter angeordnet sein, die das durchstromende 5 
Inertgas reinigen. 

[0012] Zusatzlich kann jede ProzeBplattform-Wechselein- 
heit eine gesonderte Prozessoreinrichtung aufweisen, wobei 
eine Datentransfer iiber im Bauraum angeordnete Daten- 
iibertragungsmittel zur Lasereinrichtung erfolgt. Die Laser- 10 
fiihrung sowie die Bewegung der ProzeBplattform konnen 
damit optimal aufeinander abgestimmt werden, so daB eine 
exakte Laserstrahlfuhrung durchfiihrbar ist. Die Datenuber- 
tragungmittel konnen als optische Schnittstellen ausgebildet 
sein und sind damit in hohem MaBe unabhangig von Ver- 15 
schmutzungen z. B. in der Form von SintermateriaL Neben 
diesen beruhrungslosen Datenubertragungsmitteln konnen 
diese zusatzlich oder altemativ Steckkontakte aufweisen. 
[0013] Mit besonderem Vorteil kann im Bauraum eine La- 
geerkennungseinrichtung fur die ProzeBplattform- Wechsel- 20 
einheiten angeordnet sein, wobei beliebige ProzeBplattform- 
lagen oder -stellungen vom ProzeBrechner der Vorrichtung 
erkennbar sind und beim Ablauf der jeweiligen ProzeBtech- 
nologie berucksichtigt werden. 

[0014] Weiterhin konnen auch die Aufspannelemente an 25 
einem iiber den ProzeBrechner steuerbaren Manipulator an- 
geordnet sein und damit das Werkstuck exakt in der ge- 
wiinschten Position festhalten. 

[0015] Mit Vorteil kann die Lage der aufgespannten Werk- 
stiicke automatisch erkennbar sein. Auf diese Weise ist eine 30 
exakte Bearbeitung der Werkstiicke, ohne diese vorher ma- 
nuell genau positionieren zu miissen, durchfiihrbar. 
[0016] In einer besonderen Ausfuhrungsform kann an die 
ProzeBplattform- Wechseleinheit eine Abfuhrvorrichtung fur 
loses bzw. nicht gesintertes Pulver, das sich im Bereich der 35 
Werkstuckplattform befindet, angeordnet sein. ZweckmaBi- 
gerweise kann die Abfuhrvorrichtung in die ProzeBplatt- 
form- Wechseleinheit integriert sein. Durch diese automati- 
sche Beseitigung des uberschussigen Pulvers wird zuverlas- 
sig verhindert, daB der Maschinenbediener mit dem Pulver 40 
in Beriihrung kommt. 

[0017] Die Abfuhrvorrichtung kann vorteilhafterweise im 
unteren Bereich der ProzeBplattform- Wechseleinheit vorge- 
sehen sein, da die Werkstuckplattform nach dem BauprozeB 
nach unten gefahren wird und dort das nicht gesinterte Pul- 45 
ver abgefuhrt werden kann. 

[0018] Die Abfuhrvorrichtung kann eine Absaugvorrich- 
tung umfassen, die im unteren Bereich der hohenverfahrba- 
ren Werkstuckplattform angeordnet ist und dort das lose 
Pulver zumindest zum GroBteil absaugt An die Absaugvor- 50 
richtung kann sich eine Fordereinrichtung zum Transport 
des Pulvers in den Vorratsbehalter anschlieBen. Die Forder- 
einrichtung kann dabei z. B. als Schneckenantrieb ausgebil- 
det sein. Durch diese Art der Riickfiihrung des Pulvers in 
den Vorratsbehalter wird zum einen zuverlassig verhindert, 55 
daB das Pulver verunreinigt wird. Der automatische Ruck- 
transport des Pulvers stellt zum anderen einen besonders 
zeitsparenden ProzeBschritt dar, der das auBerst umstandli- 
che, manuelle Ausschaufeln des Pulvers ersetzt. 
[0019] Die Erfindung ist anhand von vorteilhaften Auf- 60 
fuhrungsbeispielen in Zeichnungsfiguren naher erlautert 
Diese zeigen: 

[0020] Fig. 1 eine stark vereinfachte, perspektivische Dar- 
stellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
[0021] Fig. 2 einen Schnitt durch eine vereinfachte Dar- 65 
steliung einer ProzeBplattform- Wechseleinheit in Seitenan- 
sicht sowie 

[0022] Fig. 3 einen Schnitt durch eine vereinfachte Dar- 



stellung einer weiteren ProzeBplattform- Wechseleinheit in 
Seitenansicht. 

[0023] Bezugsziffer 1 bezeichnet die Vorrichtung zum 
Sintern, Abtragen und/oder Beschriften mittels eiektroma- 
gnetischer, gebundelter Strahlung in ihrer Gesamtheit. Bei 
der Vorrichtung 1 handelt es sich um eine Laser-Sinter- so- 
wie Oberflachenbearbeitungsmaschine mit einem in einem 
Maschinengehause 2 untergebrachten Bauraum 3, iiber wel- 
chem ein Scanner 4, in den, der Strahl einer Sinter-Energie- 
quelle eingekoppelt wird, angeordnet ist, Der auf dem Scan- 
ner 4 heraustretende Laserstrahl ist mit BezugszirTer 5 ver- 
sehen. Der Scanner 4 ist iiber eine Kreuzschlittenanordnung 
6 in alle Richtungen verfahrbar. Zur Durchfiihrung stereoli- 
thographischer Bauverfahren befindet sich in dem Bauraum 
3 eine hohenverfahrbare Werkstuckplattform 7, ein Vorrats- 
behalter 8 sowie ein Beschichter 9, die als zusammenhan- 
gend aus dem Bauraum 3 entnehmbare ProzeBplattform- 
Wechseleinheit 10 ausgebildet sind. Zur Durchfiihrung glei- 
cher oder anderer Bearbeitungsprozesse sind weitere Pro- 
zeBplattform- Wechseleinhei ten 10 gleicher oder unter- 
schiedlicher Ausbildungen, wie sie z. B. in Fig. 3 dargestellt 
ist, in den Bauraum 3 einbringbar. Mit den ProzeBplattform- 
Wechseleinheiten 10 ist eine Trennung von den Laser- bzw. 
optischen Bauteilen sowie den zu bearbeitenden Bauteilen 
geschaffen, so daB die Vorrichtung 1 zum einen flexibler 
einsetzbar ist und zum anderen die Standzeiten zwischen 
den einzelnen Bearbcitungsprozessen z. B. aufgrund von 
ReinigungsmaBnahmen oder Abkuhlvorgangen erheblich 
reduziert werden. 

[0024] Die ProzeBplattform-Wechseleinheit 10 gemaB 
Fig. 2 dient im wesentlichen der Durchfuhrung stereolitho- 
graphischer Bauverfahren. GemaB der Zeichnungsfigur ist 
die Werkstuckplattform 7 mittels eines Scherenhebers 19 
hbhenverfahrbar. 

[0025] Die weitere ProzeBplattform-Wechseleinheit 10 
gemaB Fig. 3 weist eine tischartige Aufspannebene 11 und 
damit zusammenwirkende Aufspannelemente 12 auf, womit 
die zu bearbeitenden Werkstiicke 13 sicher, insbesondere 
wahrend des Bearbeitungsprozesses, positioniert und gehal- 
ten werden konnen. Die Werkstuckplattform 7 ist bei dieser 
Wechseleinheit lOebenfalls mittels eines Scherenhebers 19 
hohenverfahrbar ausgebildet Neben dem Scherenheber 19 
bestehen natiirlich andere Moglichkeiten der Hohenverfahr- 
barkeit wie z. B. eine hydraulische oder pneumatische An- 
triebseinheit. Die ProzeBplattform-Wechseleinheit 10 ist 
femer um eine Senkrechtachse 14 automatisch drehbar, wo- 
mit der Scanner 4 sowie das Werkstuck 13 eine erhohte An- 
zahl von Relativbewegungen zueinander durchfuhren kon- 
nen und eine optimale Bearbeitung des Werkstiickes 13 ge- 
wahrleistet wird. Ebenso kann die weitere ProzeBplattform- 
Wechseleinheit 10 um horizontale Achsen kippbar sein, von 
denen eine horizontale Achse 15 beispielsweise in Fig. 3 
eingezeichnet ist. Daneben besteht natiirlich auch die Mog- 
lichkeit, daB die ProzeBplattform-Wechseleinheit 10 um 
schrage Achsen kippbar ist Die Kippbarkeit der ProzeB- 
plattform-Wechseleinheit 10 bzw. der Werkstiickplattform 7 
gewahrleistet eine optimale Bearbeitung z. B. von schragen 
Flachen oder Hinterschneidungen am Werkstuck 13. Die 
Drehbarkeit und die Kippbarkeit um die horizontalen 15 
bzw. die vertikalen Achsen 14 erfolgt durch (in den Zeich- 
nungsfiguren nicht naher dargesteilte) motorische Antriebe, 
die durch einen ProzeBrechner der Vorrichtung 1 gesteuert 
werden, um eine schnelle und exakte Einstellung der Pro- 
zeBplattform-Wechseleinheit 10 bzw. der Werkstiickplatt- 
form 7 herbeizufuhren. 

[0026] Wie in Fig. 1 erkennbar ist, sind im Bauraum 3 An- 
schlagelemente 16 vorgesehen, um unterschiedliche ProzeB- 
plattform-Wechseleinheiten 10 in definierte ProzeBIagen 
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einbringen zu konnen. 

[0027] Femer weist jede ProzeBplattforra-Wechseleinheit 
10 eine Codierung auf, die von den Laserelementen der Vbr- 
richtung 1 erkennbar ist Infolge der Codierung kann der 
ProzeBrechner der Vorrichtung 1 unterschiedliche ProzeB- 5 
programme wie z. B. Sintem/Schmelzen bzw. Beschriften, 
Abtragen, SchweiBen, Abstandsmessung usw, anwahlen. 
Die Bearbeitung des Werkstiickes 13 kann demnach unmit- 
telbar nach dem Einsetzen der Wechseleinheit 10 erfolgen, 
ohne den ProzeBrechner vorher programmieren zu miissen. 10 
[0028] Urn auch wahrend des Bearbeitungsprozesses in 
der eingestellten Position zu verbleiben, sind die ProzeB- 
plattform-Wechseleinheiten 10 mit Rastelementen im Bau- 
raum 3 verrastbar. Die Rastelemente sind dabei motorisch 
antreibbar, um die ProzeBplattform-Wechseleinheiten 10 in 15 
eine Bearbeitungsposition automatisch einzujustieren. Die 
Rastelemente sind jedoch in den Zeichnungsfiguren nicht 
naher dargestellt. 

[0029] Um eine schnelle und einfache Auswechslung der 
ProzeBplattform- Wechseleinheiten 10 zu gewahrleisten, 20 
sind diese als in dem Bauraum 3 einfahrbare, mit Rollen 17 
versehene Rollmodule ausgebildet. 
[0030] Die ProzeBplattform-Wechseleinheiten 10 weisen 
kastenartige Gehause 18 auf, in welchen die Scherenheber 
19 sowie motorische Antriebe zum Verstellen der Position 25 
oder Lage der ProzeBplattform-Wechseleinheiten 10 bzw. 
der Werkstiickplattcn 7 angeordnet sind. 
[0031] Beim Einbringen der ProzeBplattform-Wechselein- 
heiten 10 in den Bauraum 3 werden automatisch elektrische 
Verbindungen und/oder Stromungskanalanschliisse zwi- 30 
schen der Vorrichtung 1 und der ProzeBplattform- Wechsel- 
einheit 10 hergestellt. Hierzu weist jede ProzeBplattform- 
Wechseleinheit 10 eine gesonderte Prozessoreinrichtung 
auf, wobei ein Datentransfer iiber im Bauraum 3 angeord- 
nete Datenubertragungsmittel erfolgt. Die Dateniibertra- 35 
gungsmittel konnen z. B. als optische Schnittstelle ausgebil- 
det sein, die insbesondere gegeniiber Verschmutzungen rela- 
tiv unempfindlich sind. Zusatzlich ist in Bauraum 3 eine La- 
geerkennungseinrichuing fur die ProzeBplattform- Wechsel- 
einheiten 10 angeordnet. Damit sind beHebige ProzeBplatt- 40 
formlagen oder -stellungen vom ProzeBrechner der Vorrich- 
tung 1 erkennbar und werden beim Ablauf der jeweiligen 
ProzeBtechnologie berucksichtigt Die Stromungskanale 20 
dienen der Leitung von Inertgas (z. B. Argon) in den Bau- 
raum 3, wobei verbrauchtes Inertgas z. B. iiber Filter aufbe- 45 
reitet wird und dem Bauraum 3 erneut zugefuhrt wird. Die 
Stromungskanale 20 fur die Inertgasleitung und -riickgewin- 
nung sind in den Zeichnungsfiguren lediglich in der Wech- 
seleinheit 10 gemaB Fig. 2 dargestellt. Nattirlich ist es auch 
moglich, daB die Stromungskanale 20 auch in der ProzeB- 50 
plattform- Wechseleinheit 10 gemaB Fig. 3, mit welcher die 
Werkstucke 13 z. B. abgetragen oder beschriftet werden, in- 
tegriert sind, Dazu ist dann vorteilhafterweise der Bauraum 
3, in dem sich das Werkstuck 13 befindet, nach auBen abge- 
schlossen. 55 
[0032] AuBerdem sind die Aufspannelemente 12 an einem 
iiber den ProzeBrechner steuerbaren Manipulator angeord- 
net, der das aufgespannte Werkstuck 13 in die optimale Be- 
arbeitungsposition bringt und dort wahrend des Bearbei- 
tungsprozesses festhalt. Ferner ist die Lage der aufgespann- 60 
ten Werkstucke 13 automatisch (z. B. von der Lageerken- 
nungseinrichtung) erkennbar, so daB eine exakte Bearbei- 
tung ohne aufwendige PositionierungsmaBnahmen moglich 
ist. 

[0033] Die ProzeBpiattform-Wechseleinheit 10 gemaB 65 
Fig. 2 weist femer eine Abfuhrvorrichtung 21 fur loses bzw. 
nicht gesintertes Pulver, das im Bereich der Werkstiickplatt- 
form 7 anfallt, auf. Die Abfuhrvorrichtung 21 ist im unteren 



Bereich der ProzeBpiattform-Wechseleinheit 10 vorgesehen. 
Nach Beendigung des Bauprozesses des Sinterwerkstuckes 
fahrt die Werkstuckplattform 7 nach unten. Dort wird das 
lose bzw. nicht vollstandig gesinterte Pulver von der Ab- 
saugvorrichtung 22, der Abfuhrvorrichtung 21 abgesaugL 
An die Absaugvorrichtung 22 schlieBt sich eine Forderein- 
richtung 23 an, die das Pulver in den Vorratsbehalter 8 trans- 
portiert Damit ist ein automatischer PulveiTUcktransport ge- 
schaffen, der auBerst zeitsparend ist und das rucktranspor- 
tierte Pulver vor Verunreinigungen schutzt. 

BEZUGSZEICFIENUSTE 

1 Vorrichtung 

2 Maschinengehause 

3 Bauraum 

4 Scanner 

5 Lasers trahl 

6 Kreuzschlittenanordnung 

7 Werkstuckplattform 

8 Vorratsbehalter 

9 Beschichter 

10 ProzeBpiattform-Wechseleinheit 

11 Aufspannebene 

12 Aufspannelemente 

13 Werkstuck 

14 Senkrechtachse 

15 horizontale Achse 

16 Anschlagelement 
17Rolle 

18 Gehause 

19 Scherenheber 

20 Stromungskanale 

21 Abfuhrvorrichtung 

22 Absaugvorrichtung 

23 Fordereinrichtung 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Sintem, Abtragen und/oder Be- 
schriften mittels elektromagnetischer gebiindelter 
Strahlung, insbesondere Laser-Sintermaschine und/ 
oder Laser-Oberflachenbearbeitungsmaschine mit ei- 
nem in einem Maschinengehause (2) untergebrachten 
Bauraum (3), in oder iiber welchem eine Lichtleitein- 
richtung, insbesondere ein Scanner (4), in den der 
Strahl einer Sinter-Energiequelle eingekoppelt wird, 
eine hohenverfahrbare Werkstuckplattform (7) sowie 
eine Mated alzufuhrungseinrichtung mit einem zur Zu- 
fuhrung von Sinter-Material aus einem Vorratsbehalter 

(8) in den ProzeBbereich iiber der Werkstuckplattform 
(7) dienenden Beschichter (9) angeordnet sind, wobei 
die Werkstuckplattform (7) als Wechselelement aus 
dem Bauraum (3) entnehmbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die hohenverfahrbare Werkstuckplatt- 
form (7), der Vorratsbehalter (8) und der Beschichter 

(9) als zusammenhangend aus dem Bauraum (3) ent- 
nehmbare ProzeBpiattform-Wechseleinheit (10) ausge- 
bildet sind und zur Durchfuhrung gleicher oder anderer 
Bearbeitungsprozesse weitere ProzeBplattform- Wech- 
seleinheiten (10) gleicher oder unterschiedlicher Aus- 
bildungen in den Bauraum (3) einbringbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine weitere ProzeBpiattform-Wechsel- 
einheit (10) unterschiedlicher Ausbildung eine tischar- 
tige Aufspannebene (11) und damit zusammenwir- 
kende Aufspannelemente (12) fur Werkstucke (13) auf- 
weist 
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3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiick- 
platlforai (7), die ProzeBplattform-Wechseleinheit (10) 
bzw. die Aufspannebene (11) hohenverfahrbar ausge- 
bildet ist 5 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Pro- 
zeBplattform-Wechseleinheit (10), Werkstuckplattform 
(7) bzw. die Aufspannebene (11) um mindestens eine 
Senkrechtachse (14) automatisch drehbar ist 10 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Pro- 
zeBplattform-Wechseleinheit (10), Werkstuckplattform 
(7) bzw. die Aufspannebene (11) um horizontale Ach- 
sen (15) kippbar isL 15 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehbarkeit 
und die Kippbarkeit um die horizontalen Achsen (15) 
bzw. die vertikalen Achsen (14) durch motorische An- 
triebe erfolgt. 20 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die motorischen Antriebe durch einen 
ProzeBrechner der Vorrichtung (1) gesteuert werden. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im Bauraum 25 
Anschlagelemente (16) vorgcsehen sind, um unter- 
schiedliche ProzeBplattform-Wechseleinheiten (10) in 
definierte ProzeBlagen verbringen zu konnen. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB jede ProzeB- 30 
plattform-Wechseleinheit (10) eine Codierung auf- 
weist, die von Leseelementen der Vorrichtung (1) er- 
kennbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB infolge der Codierung der ProzeBrechner 35 
der Vorrichtung (1) unterschiedliche ProzeBpro- 
gramme (Sintern/Schmelzen bzw. Beschriften, Abtra- 
gen, SchweiBen, Abstandsmessung) anwahlt 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die ProzeBplatt- 40 
form-Wechseleinheiten (10) im Bauraum (3) in ihrer 
Bearbeitungsposition mit Rastelementen verrastbar 
sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rastelemente motorisch antreibbar 45 
sind, um die ProzeBplattform-Wechseleinheiten (10) in 
eine Bearbeitungsposition automatisch einzujustieren. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ProzeBplatt- 
form-Wechseleinheiten (10) als in den Bauraum (3) 50 
einfahrbare, mit Rollen (17) versehene Rollmodule 
ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die ProzeBplatt- 
form-Wechseleinheiten (10) kastenartige Gehause (18) 55 
aufweisen. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi motorische An- 
triebe zum Verstefien der Position oder Lage der Pro- 
zeBplattform-Wechseleinheiten (10) in dem kastenarti- 60 
gen Gehause (18) angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Einbrin- 
gen der ProzeBplattform-Werkstuckeinheiten (10) in 
den Bauraum (3) automatisch elektrische Verbindun- 65 
gen und/oder Stromungskanale (20) zwischen der Vor- 
richtung (1) und der ProzeBplattform-Wechseleinheit 
(10) hergestellt werden. 



17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB jede ProzeB- 
plattform-Wechseleinheit (10) eine gesonderte Prozes- 
soreinrichtung aufweist und ein Datentransfer iiber im 
Bauraum (3) angeordnete Dateniibertragungsmittel er- 
folgt 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dateniibertragungsmittel als optische 
Schnittstelle ausgebildet sind 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 7 oder 1 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Datenubertragungs- 
mittel Steckkontakte aufweisen. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage der 
aufgespannten Werkstiicke (13) automatisch erkennbar 
ist. 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Bauraum (3) 
eine Lageerkennungseinrichtung fur die ProzeBplatt- 
form-Wechseleinheiten (10) angeordnet ist und belie- 
bige ProzeBplattformlagen oder -stetlungen vom Pro- 
zeBrechner der Vorrichtung (1) erkennbar sind und 
beim Ablauf der jeweiligen ProzeBtechnologie (Sin- 
tern/Schmelzen bzw. Beschriften, Abtragen, Schwei- 
Ben, Abstandsmessung) berucksichtigt werden. 

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufspann- 
elemente (12) an einem iiber den ProzeBrechner steuer- 
baren Manipulator angeordnet sind. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB an die ProzeB- 
plattform-Wechseleinheit (10) eine Abfuhrvorrichtung 
(21) fur loses bzw. nicht vollstandig gesintertes Pulver 
im Bereich der Werkstuckplattform (7) angeordnet ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abflihrvorrichtung (21) im unteren 
Bereich der ProzeBplattform-Wechseleinheit (10) vor- 
gesehen ist 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 oder 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abfuhrvorrichtung 
(21) eine Absaugvorrichtung (22) umfaBt. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23-25, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Abfuhrvorrichtung (21) 
eine Fordereinrichtung (23) zum Transport des Pulvers 
in den Vorratsbehalter (8) umfaBt. 
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